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La presente invention a pour objet un precede pour la fabrica- 
tion d'une frise de boiserie ornementee destinec principalement a 
la decoration de murs ou de plafonds, mais qui peut aussi etre uti- 
lisee comme moulure ou baguette ornementale en menuiserie 
generale ou dans la fabrication de meubles et rencadrement. 

On connait des frises et lambris de bois classiques presentant 
des languettes et des rainures longitudinales ou transversales 
machinees ou rapportees. Pour des raisons de fabrication, ces 
frises sont generalement d'une presentation tres uniforme, car les 
ornements machines sont plats ou profiles selon des formes 
simples et constantes. 

II en resulte, sur le plan esthetique, Tinconvenient de la mono- 
tonie et de Tabsence de caractere. 

En outre, ces frises machinees sont le plus souvent fabriquees 
dans des bois tendres, de sorte qu'elles presentent une faible resis- 
tance aux chocs. 

La presente invention vise a pallier ces inconvenients grace a 
un precede de fabrication permettant une grande variete de 
decors estampes dans le bois qui peut etre dur ou mi-dur. 

Selon le precede de Tinvention, on ornemente la frise par 
estampage de son bois au moyen d'une molette de roulage presen- 
tant des ornements en relief. 

Dans une mise en ceuvre preferee, on chauffe cette molette. 

L'invention comprend egalement la frise de boiserie orne- 
mentee obtenue par ce procede, ainsi qu'une installation pour la 
mise en ceuvre du precede, qui est caracterisee en ce qu'elle com- 
porte une molette de roulage en acier. 

Le dessin annexe il lustre schematiquement et a litre d'exemple 
une mise en ceuvre du procede de Tinvention. 

Pour fabriquer une frise de boiserie en bois 1 munie d'un ome- 
ment dit « batons rompus » tel que visible en 2, selon le procede 
de Tinvention, on estampe cet ornement dans le bois au moyen 
d'une molette de roulage 3. 

La molette 3, en un acier fin au carbone de haute qualite, pre- 
sente sur sa peripheric Tomement 4 dispose en relief. 

Elle est portee a haute temperature par un bruleur a gaz 5, qui 
la chauffe continuellement pendant le roulage de la frise qui est 
deplacee sous la molette 3 par des moyens non representes, alors 
qu'elle est soutenue a la hauteur de la molette par un etrier 6 ou 
par un autre dispositif d'appui, a rouleau par exemple. 

La molette 3 a, par exemple, un diametre exterieur de 160 a 
200 mm. Elle a un alesage important, de 60 mm de de diametre, 
permettant son montage sur un axe 7 de grande resistance qui 
sera soutenu par des moyens non represents. 

Dans une variante, la molette pourrait aussi etre entrainee en 
rotation, la frise supportee par des rouleaux d'appui progressant 
du fait de son entrainement par la molette. 

Les ornements estampes dans le bois de la frise peuvent etre de 
nombreux types differents, soit des ornements continus, batons 
rompus tels que representes, torsades, entrelacs, etc., ou des orne- 
ments discontinus. besants, rosettes, perles, etc. 

L'orientation peut etre obtenue a la suite du roulage sous une 
seule molette ou sous plusieurs molettes, ces operations pouvant 
facilement etre realisees en continu. 

Le procede objet de Tinvention convient a la fabrication de 
frises en bois durs et mi-durs, qui presenteront done une usure 
minime et une bonne resistance aux chocs. 
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L'ornementation ainsi realisee permet d'obtenir des formes 
tres souples qui sont realisees directement dans le corps de la frise, 
sans necessiter aucun moyen de fixation comme dans les frises a 
elements decoratifs rapportes. 
5 L'ornementation par estampage, sans enlevement de copeaux, 
produit des surfaces resistantes et bien lisses qui pourront rester 
nature ou etre teint6es, patinees ou dorees, dans une operation 
ulterieure. 

La frise de boiserie selon Tinvention peut aussi fitre utilisee 
io dans la menuiserie generale, la fabrication de meubles ou 
Tencadrement, comme moulure ou baguette ornementale, etc. 



REVINDICATION I 
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Procede de fabrication d'une frise de boiserie ornementee, 
caracterise en ce qu'on ornemente la frise par estampage de son 
bois au moyen d'une molette de roulage presentant des ornements 
en relief. 

■ 
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SOUS-REVENDICATION 

1. Procede selon la revendication I, caracterise en ce qu*on 
chauffe la molette. 

25 

REVENDICATION II 

Frise de boiserie obtenue par le procede selon la revendica- 
tion I. 

30 

SOUS-REVENDICATION 

2. Frise de boiserie selon la revendication II, caracterisee en ce 
qu'elle est en bois dur. 

35 

REVENDICATION III 

Installation pour la mise en ceuvre du procede selon la reven- 
40 dication I, caracterisee en ce qu'elle comporte une molette de rou- 
lage en acier. 

SOUS-REVENDICATIONS 

45 3. Installation selon la revendication III, caracterisee en ce 
qu'elle comporte des moyens de chauffage pour chauffer la 
molette. 

4. Installation selon la revendication III et la sous-revendica- 
tion 3, caracterisee en ce que les moyens de chauffage com- 

50 prennent un bruleur a gaz dont la flamme chauffe directement la 
molette. 

5, Installation selon la revendication III, caracterisee en ce que 
la molette est en acier fin au carbone et a un diametre exterieur 
compris entre 160 et 200 millimetres. 

55 6. Installation selon la revendication III et la sous-revendica- 
tion 5, caracterisee en ce que la molette est montee sur un arbre 
de support d'un diametre d'au moins 60 millimetres. 
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